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Welding process for joining a spheroidal-graphite cast iron component to a 
steel component 

Patent number: DE3600813 
Publication date: 1 987-07-1 6 



Abstract of DE3600813 

The invention relates to a welding process for joining a first component made of ferritic spheroidal- 
graphite cast iron to a second steel component, in particular for shoeing equipment housings, using a 
fusible electrode. The novelty is that a steel-wire electrode is used as additional material, which is 
welded using argon, C02 or a two-component or three-component gas mixture comprising argon, C02 
and 02 by pulsed operation at a pulse frequency of 50-150 Hz, the joins being executed in the form of 
a Vee seam or a single bevel seam with minimisation of the amount of heat introduced by the welding 
process. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ SchweiBverfahren zum Verbinden eines SpharoguB-Bauteiles mit einem Stahl-Bauteil 

Die Erfindung betrifft ein SchweiSverfahren zum Verbin- 
den eines ersten Bauteiles aus ferritischem SpharoguB mit 
einem zweiten Bauteil aus Stahl, insbesondere zum Vor- 
schuhen von Armature ngehausen, mit abschmelzender 
Elektrode. Als neu wird angesehen, daB als Zusatzwerkstoff 
eine Sta hi draht elektrode verwendet wird, deren Ver- 
schweiSung mit Argon, C0 2 oder einem Zwei- oder Drei- 
komponentenmischgas aus Argon, C0 2 und 0 2 im Imputsbe- 
trieb bei einer Pulsfrequenz von 50-150 Hz erfolgt, wobei die 
Verbindungen in Form einer V- oder einer HV-Naht bei Mi- 
nimierung der durch den SchweiSprozeR eingebrachten 
Warmemenge ausgef uhrt werden. 
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Beschreibung 



1. SchweiBverfahren zum Verbinden eines ersten 
Bauteiles aus ferritischem Spharogufl mit einem 
zweiten Bauteil aus Stahl, insbesondere zum Vor- 
schuhen von Armaturengehausen, mit abschmel- 
zender Elektrode, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Zusatzwerkstoff eine Stahldrahtelektrode ver- 
wendet wird, deren VerschweiBung mit Argon, C0 2 
oder einem Zwei- oder Dreikomponentenmischgas 
aus Argon, C0 2 und 0 2 im Impulsbetrieb bei einer 
Pulsfrequenz von 50 — 150 Hz erfolgt, wobei die 
Verbindungen in Form einer V- oder einer HV- 
Naht bei Minimierung der durch den SchweiBpro- 
zeB eingebrachten Warmemenge ausgefUhrt wer- 
den. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines nickelfreien Stahl- 
drahtes. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Stahldraht mit einem Durch- 
messer von 0,8— 1,2 mm bei einer SchweiBstrom- 
starke von 140—280 A verwendet wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1. 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mechanisch-technologi- 
schen Eigenschaf ten des verwendeten Stahldrahtes 
zumindest die Werte der beiden Grundwerkstoffe 
der Bauteile erreichen. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekenzeichnet, daB die SchweiB- 
geschwindigkeit 15—35 cm/min betragt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die einge- 
setzte Schutzgasmenge 8—20 1/min betragt 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzie- 
lung eines Wurzelschutzes Schutzgas in das abge- 
dichtete Armaturengehause eingeleitet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Wurzel 
mit Badsicherung verschweiBt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, gekennzeichnet durch eine nachgeschalte- 
te ferritisierende GlQhung, durch die der Zementit 
in der WarmeeinfluBzone auf der GuBseite zerfallt 
und auf der Stahlseite noch keine Grobkornbildung 
auftritt 

10. SchweiBverfahren zum Verbinden eines ersten 
Bauteiles aus ferritischem SpharoguB mit einem 
zweiten Bauteil aus Stahl, insbesondere zum Vor- 
schuhen von Armaturengehausen mit nicht-ab- 
schmelzender Elektrode, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Zusatzwerkstoff ein Stahldraht kalt oder 
warm zugegeben und die SchweiBungen im Plas- 
ma- Verfahren ausgefUhrt werden, wobei die Wur- 
zel ohne Zusatzwerkstoffzugabe in Stichlochtech- 
nik mit Badsicherung verschweiBt wird. 

11. SchweiBverfahren nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Plasmagas Argon mit ei- 
nem Zusatz von 5,4% Wasserstoff verwendet wird. 

12. SchweiBverfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspruch e, dadurch gekennzeichnet, daB 
die WurzelschweiBung nach dem Wolfram-Inert- 
gas- oder dem Plasma-SchweiBverfahren vorge- 
nommen wird, wahrend die Fflllagen mit dem Me- 
tall-Aktivgas-SchweiBverfahren gelegt und in bei- 
den Verfahren Stahldraht verwendet werden. 



Die Erfindung betrifft ein SchweiBverfahren zum 
Verbinden eines ersten Bauteiles aus ferritischem Spha- 
5 roguB mit einem zweiten Bauteil aus Stahl, insbesonde- 
re zum Vorschuhen von Armaturengehausen, mit. ab- 
schmelzender Elektrode* 

GuBeisenarmaturen werden Ublicherweise mit 
Ranschverbindungen ausgefOhrt, die einem korrosiven 
to Angriff nur einen geringen Widerstand entgegensetzen. 
Es ist auch bereits versucht worden, GuBeisenarmatu- 
ren mit Vorsteckstahlrohr zu fertigen. Die Verbindung 
von Stahlrohr und Guflarmatur erfolgte hierbei Uber 
eine Kehlnaht, so daB im Rohrinneren ein Spalt zwi- 
15 schen den beiden Werkstoffen bestehen blieb. Dieser 
Spalt bildet ebenf alls einen korrosiven Angriff spunkt 

Die Verbindungen wurden Qberdies mit Nickelbasis- 
zusatzwerkstoffen hergestellt Durch die unterschiedli- 
chen Potentiale zwischen Stahlrohr, GuBarmatur und 
20 Nickelzusatzwerkstoff besteht die Gefahr der Lokalele- 
mentbildung und damit eines erhdhten Korrosionsan- 
griffes. Ferner wurde festgestellt, daB sich in der 
Schmelzlinie Nickelmartensit ausbildet, der sich erst 
nach mehrstQndiger GlQhung bei 900° C aufldst. 
25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das ein- 
gangs erlauterte Verfahren so weiter zu entwickeln, daB 
die GuB-Stahlverbindungen in der GieBerei unter Ver- 
meidung der den vorbekannten Verfahren anhaftenden 
Nachteilen durchgefuhrt werden kdnnen. 
30 Diese Aufgabe wird gemSB der Erfindung dadurch 
geldst, daB als Zusatzwerkstoff eine Stahldrahtelektro- 
de verwendet wird, deren VerschweiBung mit Argon, 
CO z oder einem Zwei- oder Dreikomponentenmischgas 
aus Argon, C0 2 und 0 2 im Impulsbetrieb bei einer Puls- 
35 frequenz von 50— 150 Hz erfolgt, wobei die Verbindung 
in Form einer V- oder einer HV-Naht bei Minimierung 
der durch den SchweiBprozeB eingebrachten Warme- 
menge ausgef tthrt werden. 
Dabei fGhrt es zu besonderen Vorteilen, wenn nickel- 
40 freier Stahldraht verwendet wird Dieser Stahldraht 
kann einen Durchmesser von 0,8 bis 1^ mm aufweisen 
und wird bei einer SchweiBstromstarke von vorzugs- 
weise 140— 280 A verwendet Dabei sollten die mecha- 
nisch-technologischen Eigenschaften des verwendeten 
45 Stahldrahtes zumindest die Werte der beiden Grund- 
werkstoffe der Bauteile erreichen. 

Zum VerschweiBen von Armaturengehausen aus 
GGG-35.5 oder GGG-403 mit geeigneten Stahlrohrab- 
schnitten kdnnen die vollmechanisierten Uchtbogen- 
50 SchweiBverfahren Wolfram-InertgasschweiBen und 
Plasma-SchweiBen mit Kalt- oder HeiBdrahtzusatz, Me- 
tall-lnertgas- und Metall-AktivgasschweiBen verwendet 
werden. Fur rotationssymmetrische Teile erfolgt die 
Mechanisierung der Verfahren durch Verwendung ei« 
55 ner geeigneten Dreheinrichtung, die es gestattet, beide 
Seiten des Armaturengehauses gleichzeitig zu ver- 
schweiBen. Je nach SchweiBeignung der verwendeten 
Stahirohrqualitat ist eine Vorwarmung der Bauteile vor- 
zusehen. 

60 Dem erfindungsgemaBen SchweiBprozeB wird Qbb- 
cherweise eine ferritisierende GlQhung nachgeschaltet, 
durch die der Zementit in der WarmeeinfluBzone auf 
der GuBseite zerfallt und auf der Stahlseite noch keine 
Grobkornbildung auftritt 
65 Das verwendete SpharoguBbasiseisen sollte von ho- 
her technischer Reinheit sein, da Begleit- und Spuren- 
elemente die SchweiBeignung begrenzen. Durch das er- 
findungsgemaBe Verfahren wird die Versprddung der 
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SchweiBverbindung durch Martensit und durch Lede- 
burit vermieden. Das nickelfreie SchweiBgut verhindert 
die Bildung von Nickelmartensit und ist kostenguns tiger 
als der nickelhaltige Zusatzwerkstoff. Da aber der Stahl- 
draht eine geringere Duktilitat als der Nickel basiszusatz 5 
aufweist, muB durch eine schweiBtechnische ProzeBop- 
timierung die warmebeeinfluBte Zone minimiert wer- 
deiL 

Die SchweiBgeschwindigkeit betragt vorzugsweise 
15 bis 35 cm/min, wobei wahrend des mechanisierten 10 
SchweiBvorganges sowohl eine Brenner- als auch eine 
Werkstiickbewegung vorgesehen sind. 

Die eingesetzte Schutzgasmenge betragt vorzugs- 
weise 8—20 I/min, wobei ein Brenneranstellwinkel von 
10 bis 90° einzuhalten ist 15 

Die Wurzel wird bei genauer Nahtvorbereitung ohne, 
sonst aber mit geeigneter Badsicherung verschweiBt 
WurzelschweiBungen konnen mit Ausschleifen der An- 
satzstellen oder mit einem geeigneten Stromprogramm 
ausgef uhrt werden. 20 

Durch Abdichten des Armaturengehauses und Einlei- 
ten von Schutzgas (Argon) kann ein Wurzelschutz er- 
zielt werden. Hierbei muB die Brennerposition "Ste- 
chend" eingehalten werden. 

Das erfindungsgemaBe SchweiBverfahren kann auch 25 
mit nicht-abschmelzender Elektrode durchgefQhrt wer- 
den. Hierbei ist erfindungsgemaB vorzusehen, daB als 
Zusatzwerkstoff ein Stahldraht kalt oder warm zugege- 
ben und die SchweiBungen im Plasma- Verfahren ausge- 
fflhrt werden, wobei die Wurzel ohne Zusatzwerkstoff- 30 
zugabe in Stichlochtechnik mit Badsicherung ver- 
schweiBt wird. Die SchweiBstromstarken betragen hier 
80 bis 250 A und die Schutzgasmenge 15 bis 25 1 Argon/ 
min. Als Plasmagas kann Argon mit einem Zusatz von 
5,4% Wasserstoff verwendet werden. Die Menge be- 35 
tragt8bis 101/min. 

ErfindungsgemaB kann die WurzelschweiBung nach 
dem Wolfram-Inertgas- oder dem Plasma -SchweiBver- 
fahren vorgenommen werden, wahrend die FQllagen mit 
dem Metall-Aktivgas-SchweiBverfahren gelegt und in 40 
beiden Verfahren Stahldraht verwendet werden. Diese 
Verfahren werden dann vorgesehen, wenn Armaturen- 
gehause in solchen Anlagen eingesetzt werden, in denen 
Metall-AktivgasgeschweiBte Wurzeilagen nicht erlaubt 
sindwiez.B.inKernkraftwerken. 45 
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